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Аннотация. В ходе исследования было выполнено моделирование обратного 
выдавливания магниевой заготовки в холодном состоянии с применением мето‑
да конечных элементов. Выявлена неравномерность распределения степени де‑
формации по сечению стакана — максимум примыкает к поверхности пуансона.
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Abstract. In the course of the study, a simulation of the reverse extrusion 
of a magnesium billet in a cold state was performed using the finite element meth‑
od. The unevenness of the distribution of the degree of deformation over the sec‑
tion of the glass is revealed — the maximum is adjacent to the surface of the punch.
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М агний как материал, имеющий гексагональную решетку, обла‑дает ограниченным количеством плоскостей скольжения, что 
приводит к пониженной пластичности [1].
В связи с непрерывным расширением областей применения маг‑
ния как конструкционного материала стоят задачи разработки и ана‑
лиза процессов его холодной деформации, позволяющих реализовать 
схемы напряженного состояния сжатия для повышения пластично‑
сти, особенно при использовании литого металла [2].
Схема обратного выдавливания цилиндрических заготовок часто 
используется для получения изделий типа стаканов [3; 4].
Для решения задачи обратного выдавливания применен программ‑
ный комплекс DEFORM‑2D. Материал заготовки — магний марки 
Мг90 по ГОСТ 804–93. Магниевый образец представлен в виде цилин‑
дра диаметром d0 = 30 мм и высотой h0 = 12 мм. Диаметр пуансона — 
28 мм. Скорость перемещения пуансона равна 1 мм/с. Радиус закру‑
гления кромки пуансона — 8 мм при угле конусности 10°.
На рис. ниже приведено распределение степени деформации при 
выдавливании стакана с толщиной стенки 1,0 мм. 
      
 
Рис. Распределение степени деформации: 
а — по сечению стакана толщиной 1,0 мм; б — в сечении 1–1; 
в — в сечении 2–2; г — в сечении 3–3 
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Здесь видно, что степень деформации по сечению стакана распре‑
делена неравномерно. Металл стенки стакана получает степень де‑
формации, равную 3,24…3,70 на внутренней поверхности и на уровне 
1,86…2,32 на внешней (рис., б). Близость максимума к поверхности пу‑
ансона предполагает большее упрочнение металла именно с внутрен‑
ней стороны получаемой оболочки.
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